  多棒炉供货技术要求

一、供货名称：31.5MN机多棒炉

二、供货数量:  1套（右手机）

三、设备用途：

对下面范围内的铝合金圆铸棒进行加热生产：

1、圆铸棒最长度：6500－7000mm

2、圆铸棒直径：31.5MN(ф228mm) 

3、合金： 6系铝合金。
四、基本技术要求

1、加热能力：（需要和现有的工频炉配合使用，加热能力不包含工频炉的加热能力）                    

31.5MN-2.2吨铝棒/小时（按450℃计算）

	豪美精密挤压JM23工艺参数及产品方案
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2、最小铝棒长度：               4000mm 

3、最大铝棒长度：                7000mm  

4、铝棒直径：                    31.5MN(ф228mm)
5、铝棒前后温差：                ≤±3℃

6、铝棒生产温度：                380－520℃（可调） 
7、加热介质：                    天然气

8、炉内装棒数量：                10-12支（计算装棒量）
9、天然气能耗：                  ≤23m³/T（连续生产）

10、天然气热值：                 8500大卡/m3
11、炉体外表温度：               室温+10℃（炉门部位除外）

12、保温层厚度：                 ≥400mm

13、储料架上棒方式：             低位上棒

14、燃烧系统：                  节能燃烧枪，带热回收

15、PLC控制系统需实现如下功能：

1）实时监控加温过程，记录加热过程的温度曲线变化，铝棒进炉量。

铝棒加热工艺控制参数可以在触摸屏中进行设置和存储。

存储的工艺数据和工艺控制参数可以导出。

16、设备方向：右手机1台 

五、卖方供货范围：

1、多棒炉机械系统、液压系统、电气系统。

2、设备布置图、基础图

3、设备资料：

1）提供设备控制PLC程序密码、触摸屏程序密码、带注解程序。

2）设备《机械维护、保养手册》电子版和打印版。

3）设备《电气维护、保养手册》电子版和打印版。

4）《设备操作手册》电子版和打印版。

5）设备《电器手册》1份（主要电器说明书）。

6）PLC 和触摸屏程序备份光盘1套。

6、备品、备件：

由设备厂家提供一份备件清单，并提供该清单内备件。

7、设备设计、制造、运输、安装、调试、培训、保修。

8、安装、调试、保修过程中的交通、吃宿、运输、吊装费用。

六、其他要求:

1、设备制造方式：在卖方工厂完成制造和组装，经过测试合格后，到买方工厂内安装
2、设备免费保修一年以上。

3、配置以太网通信开放接口，生产工艺过程数据可以上传到上层服务器。

4、电气安装：

1）电柜内电器、线路、线槽电线等布置宽松，方便维护。

2）所有电器、电缆、电线、端子、操作按钮均有牢固、清晰的编号。

3）PLC 模块： 有10%盈余输入、输出点。

4）配上位工控机。
5、液压元件：

1）油泵、液压阀、电磁阀品牌：力士乐

2）油缸油封：高温V型夹布油封。

3）油泵前安装过滤器和蝶阀。

6、主要部件材质：

炉体框架：            国标槽钢/方管

炉外封板：            ≥3mm，优质碳钢

          保温层：              优质玻璃纤维硅酸铝材料 

          炉体内胆：            ≥5mm，304不锈钢        
          燃烧室：              ≥8mm，310不锈钢 

储料架：              ≥12#槽钢/方管     

7、PLC使用西门子S7-1500系列、继电器采用西门子品牌。

8、设备故障率： ≤ 1% 。

9、所有电机达到国家能耗等级二级标准。

七、验收标准

1、设备质量验收按相关国家标准或行业标准进行；

2、设备性能验收以连续负荷试车的实测数据为依据，对要求参数进行验收；

八、与工频炉对方式

31.5MN多棒炉配原有工频炉、热锯，短棒进工频炉梯度加温后再进挤压机。

2、单棒炉请到现场看完后做技术要求
